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@ Verfahren zur Ste'uerung der Arbeitsablaufe zwischen einem Bedienungsautomaten und einer Splnnstelle 
einer Textitmaschine 

(g) Es wtrd ein neues Ansetzverfahren zur Steuerung der 
Arbeitsablaufe zwischen einem Bedienungsautomaten und 
einer Splnnstelle einer Luftdusenspinnmaschine vorgesteltt. 
Bei diesem Verfahren werden die einzelnen Steuervorgange 
gruppenweise zusammengefaftt und diese Gruppen werden 
in einer genauen, berechneten, zeitlichen Abfolge von einem 
jewelliger^ ausldsenden Signal (S,, S^, S3, S^) gesteuert. 
Damit konnen spinnstellenspezif ische Unterschiede in einem 
direkten Ansetzverfahren weitestgehend verhtndert werden. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Steuerung 
der Arbeitsablaufe zwischen einem Bedienungsautoma- 
ten und einer Spinnstelle einerTextilmaschine nach dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Ein solches Verfahren und eine Vorrichtung zum An- 
spinnen einer mit einem pneumatischen Drallorgan ar- 
beitenden Spinn vorrichtung ist beispielsweise beschrie- 
ben in DE-A-37 06 728, Dort wird ein Verfahren be- 
schrieben, das sich eignet fur das Anspinnen einer mit 
einem pneumatischen Drallorgan arbeitenden Spinn- 
vorrichtung, bei welchem ein Fadenende von der Aus- 
trittsseite her durch das Drallorgan hindurch an ein 
Streckwerk zugelieferi wird. Dann wird dieses Faden- 
ende seitlich in das Austrittswalzenpaar des Streck- 
werks eingelegt, von wo es unter Einbindung einer Lun- 
te durch das Drallorgan hindurch als fortlaufender Fa- 
den abgezogen wird. Das Fadenende wird bei dem obi- 
gen Verfahren durch das nach dem Austrittswalzenpaar 
des Streckwerks befindliche Drallorgan hindurch zu 
dessen Eintrittsseite gefordert wobei dieses Drallorgan 
in seiner normalen Spinnposition verbleibt. Sodann wird 
das Fadenende erfaBt und einem neben dem Streckwerk 
befindlichen Greifer zugefuhrt, der das Fadenende so- 
dann fQr das spatere Einlegen in das Austrittswalzen- 
paar an diesem vorbei neben das Streckwerk zieht. 

In der vorliegenden Schrift werden zwar wesentliche 
Elemente fur ein Anspinnverfahren beschrieben, jedoch 
um erfolgreich zu sein. braucht es eine genaue zeitliche 
Abfolge der vorzunehmenden Verfahrensschritte. 
Wenn jedoch diese Abfolge in einem festen zeitlichen 
Rahmen statifindei. so konnen fur jede Spinnstelle einer 
Textilmaschine groBe Qualitaisunterschiede im Anset- 
zer erfolgen, da die mechanischen Toleranzen fur jede 
Spinnstelle einen wesenilichen EinfluB auf die Qualitat 
des Ansetzers habcn. Um einen Ansetzer der vorgc- 
nannten Art erfolgreich einsetzen zu konnen. ist es un- 
abdingbar, daB die AnsetzerlSnge uber die ganze Textil- 
maschine fur jede Spinnstelle in etwa gleichbleibend ist, 
und daB die Garnfestigkeit und die Dunn- und Dickstel- 
len fQr den Ansetzer vergleichbar oder besser als die 
Qualitat cines konkurrenzierenden Verbindungsverfah- 
rens zweier Faden isi, wobei da an SpleiBen oder Kno- 
ten gedacht wird. Diese sehr hohen Anforderungen an 
das Anspinnverfahren konnten bislang industriell nicht 
genutzt werden. 

Der Erfindung stellt sich nun die Aufgabe. ein Steuer- 
verfahren fur die Arbeitsablaufe zwischen einem Bedie- 
nungsautomaten und einer Spinnstelle einer Textilma- 
schine zu schaffen, das einen Ansetzer zwischen einem 
fertig gesponnenen Faden und einem Faserband ermog- 
licht, der die hohen Anforderungen an die Qualitat bei- 
spielsweise im Vergleich zum Spleiflverfahren genCigt 

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Patent- 
anspruchs 1 gelost 

Die Erfindung beruht auf der wesentlichen Erkennt- 
nis» daB fur einen erfolgreichen Ansetzer die genaue 
Steuerung der Verfahrensablaufe zwischen einem Be- 
dienungsautomaten und einer Spinnstelle der Textilma- 
schine notwendig ist. Dabei sind alle Steuervorgange fur 
das Ansetzverfahrcn nicht auf einem einzelnen Ereignis 
abgestiitzt, sondem es werden verschiedene Signale so- 
wohl vom Bedienungsautomaten als auch von der 
Spinnstelle benutzt. um die Vorgange gruppenweise ko- 
ordinieren zu konnea Wesentlich dabei ist, daB die Vor- 
gange des Ansetzverfahrens gruppenweise zusammen- 
zunehmen sind, um einen von der Spinnstelle unabhdn- 



gigea gleichm^Bigen Ansetzer zu erhalten. Bestimmte 
Vorgange sind ndmlich fur jede Spinnstelle spezifisch 
und hangen sehr stark von den Herstellungstoleranzen 
der verschiedenen Spinnstellen ab. Damit kdnnen diese 
5 spinnstellen-spezifischen Unterschiede in wirksamer 
Weise aufgehoben werden. Dies resultiert in einem An- 
setzer gleichmaBiger Qualitat Qber die ganze Textilma- 
schine. 

Die Erflndung hat den wesentlichen Vorteil. daB nun- 
10 mehr die kntischen Abliufe sehr genau gesteuert wer- 
den und die unkritischen Abiaufe von der Spinnstelle 
selber durchgeftihrt werden konnen. Somit ist es uner- 
heblich. wie lang der gesamte Ansetzvorgang an einer 
Spinnstelle im Vergleich zu einer anderen Spinnstelle 
15 ablauft: Die Ansetzeriange bleibt fiir jede Spinnstelle 
der gesamten Textilmaschine in einem gewissen Tole- 
ranzbereich gleich. 

Weitere Vorteile der Erfindung folgen aus der nach- 
stehenden Beschreibung. Dort wird die Erfindung an- 
20 hand eines in den Zeichnungen dargestellten Beispieles 
naher eriautert. 
Es zeigt: 

Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch eine 
Luftdiisenspinnmaschine mit einem Bedienungsautoma- 
25 ten, und 

Fig. 2 ein Diagramm der verwendeten Ansteuersi- 
gnale. 

In Fig. 1 ist eine Spinnstelle 1 einer langlich ausgebil- 
deten Textilmaschine und einen davor stationierten Be- 
50 dienungsautomat 2 dargestellt. Die Spinnstelle 1 ist in 
ublicher Form aufgebaut, d. h. es wird von unten nach 
oben gesponnen. und besteht aus einer Faserbandzulie- 
ferung oder Kanne 3, einem Riemchenstreckwerk 4, ei* 
ner Luftdusenspinneinheit 5, einem Abzugswalzenpaar 
35 6. 6' und einer Spulstelle 7. Zwischen dem Abzugswal- 
zenpaar 6, 6' und der Spulstelle 7 ist ein Fadenwachter 8 
angeordnet Das Riemchenstreckwerk 4 besteht aus ei- 
nem Eingangswalzenpaar 9. 9', einem Riemchenwalzen- 
paar 10. 10' mit zwei zugehorigen Riemchen 11, 11'. und 
40 einem Ausgangswalzenpaar 12, 12'. 

Vor dem Eingangswalzenpaar 9, 9, des Streckwerkes 
4 ist ein Klemmelement 13 vorgesehen, das das ein- 
laufende Faserband 14 wenn ndtig gegen der oberen 
Eingangswaize 9 zu klemmen vermag. Das Kiemmele- 
45 ment 13 besteht aus einem L-f6rmigen Arm 15, mit ei- 
nen keilfdrmigen kurzen Ende 16, das drehbar Ober ei- 
nem Stutzelement 17 mit dem (nur schematisch darge- 
stellten) Maschinengestell verbunden ist Das KJemmm- 
element 13 weist femer ein dreieckfdrmiges Gegen- 
50 stuck 18 auf, das zusammen mit dem keilfdrmigen kur* 
zen Ende 16 eine Art Schnabel bildeL Das dreieckige 
Gegenstuck 18 ist mit einem nichtdargestellten Verbin- 
dungsteil mit dem L-f5rmigen Arm 15 drehbar verbun- 
den. Der Drehpunkt ist dabei in etwa in derselben verti- 
55 kalen Ebene angeordnet, wie der Drehpunkt des L-fdr* 
migen Armes 15. Mittels eines Pneumatik^iinders 19 
der am Ende des langeren Endes des L-fdrmigen Armes 
15 vorgesehen ist, kann nun das Faserband 14 gegen die 
Eingangswaize 9 geklemmt werden, wobei gleichzeitig 
^ diese Eingangswaize von der fest angeordneten Ein- 
gangswaize 9' abgehoben wird. Die anderen Walzen 10* 
und 12' des Streckwerkes sind ebenfalls fest angeordnet, 
wobei die oberen oder in der Figur links angeordneten 
Walzen 10 und 12 ebenfalls wie die Eingangswaize 9 auf 
65 einem nicht dargestellten Streckwerksarm federnd zu 
den unteren Walzen 10' und 12^ gelagert sind. Die Spul- 
stelle 7 besteht aus einem drehbar mit dem Maschinen- 
gestell verbundenen Hebelarm 20 und einer Aufspul- 
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waize 21, die normalerweise gcgen eine auf dem Hebel- 
arm 20 vorgesehenen Spule 22 aniiegt Mittels eines 
maschinenseitig vorgesehenen StdBels oder Spulen- 
stoppelement 23 kann die Spule 22 abgehoben und ge- 
stoppt werden. 5 

Der Bedienungsautomat hat nun verschiedene BeUti- 
gungsglieder, die im einzelnen auf die Spinnstelle 1 ein- 
wirken konnen. Von oben nach unten sind folgende Be- 
latigungsglieder vorgesehen: Ein l^ngs- und/oder dreh- 
verschieblicher Abhebearm 24 zum Abheben des He- lo 
belarms 20. ein langs- und drehverschieblicher Hebel- 
arm 25. der eine Ruckdrehwalze 26 in Eingriff mit der 
Spule 22 bringen laBt. ein langs- und drehverschiebli- 
cher Arm 27. auf dem eine Saugdttse 28 angeordnet isl, 
ein langs- und/oder drehverschieblicher Abhebearm 29, is 
der die auf einem Kipphebel 30 drehbar angeordneten 
Abzugswaize 6 von der fest angeordneten Abzugswaize 
6' abheben laQt. ein langsverschieblicher und drehbar 
angeordneter Arm 30, der einen Fadenspeicher 31 an 
die gewunschie Stelle des Spinnprozesses bewegen laQt, 20 
ein langs- und drehbewegbaren Arm 32. auf dem ein 
Ruckfuhrelemeni 33 angeordnet ist, und ein dreidimen- 
sional bewegbarer Arm 34, auf dem ein Saugrohr 35 
angeordnet ist. das ein zuruckgefiihrtes Fadenende 36 
aufnehmen kann. Die jeweiligen Arme 24. 25. 27. 29. 30. 25 
32 und 34 sind mil einem Betatigungsglied 37, 38, 39. 40, 
41. 42 und 43 vcrschiebbar und/oder drehbar. Diese Be- 
tatigungsglieder sind uber Steuerieitungen mit einem 
automatenseitigen Steuereinrichtung 44 verbunden. 
Der Automat 2 isl selber auf Rollen 45 langs der ganzen 30 
Textilmaschlne fahrbar. Ferner ist auf dem Automaten 2 
ein Posiiionsfuhler 46 vorgesehen, der mil einem auf der 
Spinnstelle 1 vorgesehenen Reflektor 47 zusammen- 
wirkt. Ein weiterer Fuhler oder Lichtschranke 48 auf 
dem Automaten 2 wirkt mit einem Reflektor 49 auf dem 35 
Klemmelemeni 13zusammen. 

Die Walzen 9'. 10'. 12' und 6' sind mil jeweiligen 
Drehzahlgebern 50 verbunden, die tiber Steuerieitun- 
gen mit einerh Schalikreis 51 einer maschinenseiiigen 
Steuereinrichtung 52 verbunden sind. Die automaten- 40 
seitige Steuereinrichtung 44 ist mit der maschinenseiii- 
gen Steuereinrichtung 52 uber einer Signalleitung 53 
verbunden. Diese Signalleitung kann eine flexible Lei- 
tung sein oder auch beriihrungslos mittels einer Sende- 
Empfanger-Einrichtung (nicht dargestellt) verwirklicht 45 
werden. Weitere Einzelheiten der oben beschriebenen 
Spinnstelle 1 mil einem Automaten 2 konnen aus HP- 
A-04 17 662 entnommen werden. 

In Fig. 2 sind die Zeitdiagramhie der verschiedenen 
Signale zur Steuerung der verschiedenen Bewegungs- 50 
abiaufe der obigen Elemente angegeben. Das ganze 
Diagramm ist in vier Teilgebiete 1. II, III, IV aufgeteilt, 
wobei der Teil 1 die Vorbereitungsphase ist, der Teil II 
die Suchphase des Fadenendes auf der Spule 22 ist. der 
Teil III das Ruckfuhren des Fadenendes durch die Luft- 
spinndusen 5 und das Ausgangswalzenpaar 12. 12' be- 
deutet und Teil IV die eigenlliche Ansetzphase ist Fer- 
ner ist ersichtlich. daB es ebenfalls eine horizontale Un- 
terteilung des Diagramms gibl durch die Signalfolgen Si 
bis S4. wobei das Signal S| dem Fadenwachter 8 zuge- 
ordnei ist, das Signal S2 dem Abhebearm 24 zuzuordnen 
ist, das Signal S3 eine nichtdargestellte Fadenerkennung 
im Speicher 36 zugeordnet ist und das Signal S4 von der 
Lichtschranke 48 stammt, welche das reflektierte Lichi 
vom Reflektor 49 am Klemmelemeni 13 detektiert Mil 
einem Pfeil ist angedeuiei, daB die Signale Si auslbsend 
sind fur die nachfolgenden Signale einer Gruppe in ei- 
ner bestimmten Phase des Ansetzvorganges. 
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ImTeil I ist das Signal Si auslosend fur das Signal ii3. 
d. h. das Signal, welches den Pneumatikzylinder 19 des 
ICiemmelementes 13 bedient, um das Faserband 14 zwi- 
schen dem Klemmelemeni und der Eingangswalze 9 zu 
klemmen. Ferner Ist es ausldsend fOr das Signal 123. d. h. 
das Signal, welches den Spulenstopper 23 in Fig. 1 hach 
links bewegt, und fttr das Signal ist welches die Luftdu- 
sen 5 zeitverzdgert ausschaltet bzw. die Druckluft auf 
die LuftdQsen 5 unterbindet Das ndchste Signal 12 dient 
zum Positionieren des Automaten 2 vor der jeweiligen 
Spinnstelle 1 und ist unabh^ngig von dem Signal Si. 

Im Teil 11 ist das Signal S2. welches von dem Spulen- 
arm 20 stammt, ausldsend fiir zwei Signale I26- und i26". 
d. h. die Signale zum Positionieren und zum Antreiben 
der Ruckdrehwalze 26 und ferner das Signal 120. das die 
Saugdiise 28 auf der Spule 22 richtig positioniert Ne- 
benbei sei vermerkt, daB diese Saugduse 28 in Oblicher 
Weise wie ein flacher Trichter uber der ganzen Breite 
der Spule 22 ausgebildet ist und mit einem (in Fig. 1 
nicht dargeslellten) automatenseitigen Absaugsyslem 
verbunden ist. 

Im nachfolgenden Teil III dient das Signal zum 
Andocken des Ruckfuhrelementes 33 auf die Lufidusen 
5. Ein solches Andockelement 33 ist ausfiihrlich be- 
schrieben in EP- A-04 33 832. Dieses Signal 133 ist wie- 
derum ausldsend fur ein weiteres Signal i26'% d. h. die 
Ruckdrehwalze 26 wird nochmals kurz angetrieben. und 
fiir das Signal 133, d. h. fUr die richtige Positionierung des 
Saugrohrs 35 direkt hinter der letzten LuftdUse des 
LuftdOsenpaares 5. und vor dem Ausgangswalzenpaar 
12, 12' des Streckwerkes 4. Das erneute Treiben der 
Spule 22 durch die Ruckdrehwalze 26 bewirkt. daB das 
Stuck Garn, welches bei der Ruckfuhrung langer einge- 
klemmt wurde, so weit zuriickgefiihrt wird, daB es beim 
Ansetzen nicht mehr zum Garn gehoren wird. 

In der letzten Phase, Teil IV, kommt das Signal S3 von 
der Fadenerkennung im Saugrohr 35 (das Fuhlerele- 
ment zur Fadenerkennung ist in Fig. t nicht dargestellt). 
Aufgrund dieses Signals S3 wird das Fadenende auf eine 
bestimmte L^nge abgeschnitten und ftir den Ansetzvor- 
gang vorbereitet Dies erfolgt durch eine nichtdarge- 
stellte Schleifscheibe, die im richtigen Zeitpunkt von 
einer sektorformigen Schutzhulle abgedeckt wird. So* 
bald dieses Signal S3 durch die Fadenerkennung erlischt, 
wird das im Klemmelement 13 festgehaltene Faserband 
14 wieder losgelassen. Wenn das Klemmelement 13 sich 
wieder in der offenen Position befindet ist das am Signal 
S4 ersichtlich, d. h. das Signal, das von der Lichtschranke 
48 stammt Dieses Signal S4 ist wiederum ausldsend fiir 
das eigenlliche Fadenhinterlegen, d. h. fur die durch das 
Signal ias. seitlich an den Ausgangswalzen 12, 12' des 
Streckwerks 4 vorbei fQhrende Bewegung des Saug- 
rohrs 35. fOr das Signal i6, d. h. fUr das Signal zum In- 
gangsetzen der Abzugswalzen 6, 6', fOr das Signal i24« 
55 d. h. fiir das Signal zum Absenken der Spule 22 mittels 
des Abhebearms 24 fiir das Signal is, d. h. fiir die Wieder- 
inbetriebnahme der Luftdiisen 5. und fiir das Signal St, 
d. h. der Fadenwachter 8 wird wieder eingeschaltet. Aus 
diesem Diagramm der Fig. 2 ist nun ersichtlich. daB die 
60 Signale S| bis S4 auslosend sind fur nachfolgende Signa- 
le, die diese in einem vorbestimmten Zeitabstand folgen. 
Diese Zeitverzogerungen werden in einem Rechner der 
Steuereinrichtung 44 des Automaten 2 und/oder der 
maschinenseitigen Steuereinrichtung S2 (Fig. 1) berech- 
65 net. Damit wird gewihrleistet, da& fOr jede Spinnstelle 
die wichtigsten Ereignisse fQr das Ansetzen zeitglekrh 
fiir jede Spinnstelle 1 durchgefiihrt werden. 

Es versiehi sich, daB der oben beschriebene Vorgang 
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nicht nur fOr das Ansetzen eines gebrochenen Fadenen- 
des verwendet werden kana sondern auch fUr die Quali- 
t^tsQberwachung eines gesponnenen Fadens eingesetzt 
werden kann. Dabei wird die Fadenqualitat in einem 
bestimmten Toleranzbereich Qbcrwacht und sobald der 
Durchmesser des Fadens eine bestimmte Dicke Uber- 
Oder unterschreitet ein Fadenbruch mittels einer Ubli- 
chen Fadentrennungseinrichtung oder Messer von 
selbst ausgelosi. Damit konnen sogenannte Reiniger- 
schnitte schon im SpinnprozeB selber vorgenommen 
werden und brauchen nichi erst bei einer nachfolgenden 
Umspulung durchgefuhn zu werden. Die in Fig, 1 sche- 
matisch dargesteUie Spinnstelle 1 kann jeweils mit einer 
zweiten Spinnsielle spiegelsymmetrisch aufgebaut wer- 
den, d. h. das ein cinzigcs Doppelstreckwerk 4 fur zwei 
Spinnstellen gebraucht werden. Bei solchen spiegelsym- 
metrisch zugeordneien Spinnstellen 1 ist es notwendig, 
daB der Automat pcnau weiB» vor welcher Spinnstelle er 
positioniert werden soil. d. h. vor einer rechten oder 
einer iinken Spinnstelle Fine seiche genaue Posilionie- 
rung ist mit dem Fuhlcrelement 46 und dem Reflektor 
47 moglich, womii die Geometric der verschiedenen 
Spinnstellen bcrucksichtigi werden kann. 

Bezugszeichenliste 

1 Spinnstelle 

2 Bedienungsautomat 

3 Faserbandzulieferung. Kanne 

4 Riemchenstreckwerk 

5 Luftdusenspinneinheit 
6,6' Abzugswalzen 

7 Spulstelle 

S Fadenwachter 

9,9' Eingangswalzen 
10, 10' Riemchenwalzen 
11,11' Riemchen 
12,12' Ausgangswalzen 

13 Klemmelement 

14 Faserband 

15 L-f6rmiger Arm 

16 keilformiges, kurzes Ende 

17 StQtzelement 

18 dreieckformiges Gegensiuck 

19 Pneumatikzylinder 

20 Hebelarm 

21 Aufspulwalze 

22 Spule 

23 StoBel. Spulenstoppelement 

24 Abhebearm 

25 Hebelarm 

26 Ruckdrehwaize 

27 Arm 

28 Saugduse 

29 Abhebearm 

30 Kipphebel 

31 Fadenspeicher 

32 Arm 

33 Ruckfuhrelement 

34 Arm 

35 Saugrohr 

36 Fadenende 

37, 38, 39, 40, 41, 42, 43 Betatigungsglieder 

44 automatenseitige Steuereinrichtung 

45 Rollen 

46 Positionsfiihler 

47 Reflektor 

48 Lichtschranke 



49 Reflektor 

50 Drehzahlgeber 

51 Schaltkreis 

52 maschinenseitige Steuereinrichtung 
5 53 Signalleitung 

51 Fadenw^chter-Signal 

52 Spulenstopp-Signal 

53 Fadenerkennungs-Signal 

54 Lichtschranken-Signal 

to i2 Positionier-Signalfurden Automaten2 
is Ausschah-Signal f Qr die LuftdOsen 5 
ie Aniriebs-Signal fur die Abzugswalzen 6.6' 
ii3 Klemm-Signal fur das Klemmelement 13 
123 Spulenstopp-Signal 

15 124 Absenk-Signal fur den Abhebearm 24 

i26S i26" Positionier- bzw. Antriebs-Signal fiir die Treib- 
walze26 

128 Fositionier-Signal fur die Saugduse 28 
i33 Andock-Signal fOr das Ruckfuhrelement 33 
20 135* 135' Positionier-Signale f Qr das Saugrohr 35 

Patentanspriiche 

1. Verfahren zur Steuerung der Arbeitsablaufe zwi- 
25 schen einem Bedienungsautomaten (2) und einer 
Spinnstelle (1) einer Luftdusenspinnmaschine zum 
Wiederansetzen eines Fadens (36) nach einem Fa- 
denbruch, wobei die Spinnstelle zumindest eine 
Aufspuleinheit (7). einen Fadenwachter (8), eine 
30 Luftdusenspinneinheit (5) und ein Riemchenstreck- 
werk (4) umfaBt, gekennzeichnet durch folgende 
Verfahrensschritte: 

— maschinenseitig wird ein erstes Signal (Si) 
vom Fadenwachter (8) erzeugt, das den Spinn- 

35 vorgang an der Spinnstelle (1) unterbrechen 

mot, 

— der Bedienungsautomat (2) wird vor der 
Spinnstelle (1) positioniert, 

— ein zweites Signal (S2) erzeugt wird, das die 
40 Bereitschaft zur RQckfuhrung des Fadens an- 

gibt und die automatenseitige Ruckfuhrung 
des Fadens durch die Luftdusenspinneinheit 
(5) hindurch bewirkt, 

— das hindurchgefOhrte Fadenende (36) wird 
45 am Eingang der LuftdQsenspinneinheit (5) in 

ein Saugrohr (35) des Bedienungsautomaten 
htneingesogen, 

— automatenseitig wird ein drittes Signal (S3) 
durch die Fadenerkennung eines Fadenfuhler- 

50 elementes im Saugrohr (35) erzeugt, das in ei- 

ner vorbestimmten zeitlichen Abfolge bewirkt, 
daB die Spinnstelle (1) wiedcr in Betrieb ge- 
seut wird und das Saugrohr (35) zwischen das 
Ausgangswalzenpaar (12, 12') und das mittlere 
55 Walzenpaar (10. 10') des Riemchenstreck- 

werks (4) hineingef Qhrt wird 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zur Unterbrechung des Spinnvorgan- 
ges die Faserbandlieferung (3) mittels eines 
60 Klemmelementes (13) am Riemchenstreckwerk (4) 
uhterbrochen wird. ein Bet^tigungselement eines 
der Aufspuleinheit (7) zugeordneten Spulcnstopp- 
elementes (23) bedient und die Spinneinheit (1) zeit- 
verzdgert abgeschaltet wird 
65 3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn* 
zeichnet, dafi zur automatischen ROckfUhrung das 
Fadenende (36) mittels einer SaugdOse (28) am Be- 
dienungsautomaten (2) an der Spule (22) auf der 
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Spuleinheit (7) gesucht und mitiels eines Ruckfuhr- 
eiementes (53) durch die Spinneinheit (5) hindurch- 
gefOhrtwird 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Signal (S2) durch ein He- 5 
bemiuel (24) am Bedienungsautomaten (2) erzeugt 
wird, welches Hebemitte! (24) die Spule (22) in der 
Aufspuleinheit (7) zu einer Ruckspulstellung bringt, 
und aufgrund dieses zweiten Signals {S2) die Saug- 
dOse (28) und eine Ruckdrehwalze (26) am Bedie- 10 
nungsautomaten zeitverzogert auf die Spule (22) 
positioniert werden, wonach die Spule von der 
Treibwaize (26) zurOckgedreht und das Fadenende 
(36) in die SaugdUse (28) hineingesogen wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 15 
zeichnci. daO zur Fadenruckfiihrung die Abzugs- 
walzen (6. 6 ) geoffnet werden und das Fadenende 
zwischcn die Abzugswaizen (6, 6') hindurchgefuhrt 
und in das Ruckfiihrelement (33) eingefadelt wird, 
wobei in einem Fadenspeicher (31) eine Fadensch- 20 
laufe gebildct wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die zcitliche Abfoige der Signale fur 
die Wiederinbetriebnahme der Spinnstelle (1) und 
fur die Fuhrung des Saugrohrs (28) mittels eines 25 
Rechners (51) aufgrund der bekannten Kenndaten 
des zu spinnenden Fadens berechnet wird. 

7. Verfahren nach etnem der vorangehenden An- 
spruche. dadurch gekennzeichneu daB maschinen- 
scitig cin Signal erzeugt wird, das die Position und 30 
die Geometric der fehlerhaften Spinnstelle (1) iden- 
lifizieri, mittels welchem die genaue Positionierung 
des Bedienungsautomaten (2) gesteuert wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB eine Oberwachungseinrichtung 35 
(8) die Fadenqualit^t in einem vorbestimmten Tole- 
ranzbereich uberpruft« und welche bei einem Uber- 
schreiien dieses Toleranzbereiches einen gewollten 
Fadenbruch mittels einer Fadenirennungseinrich- 
tung erzeugt. 40 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB das Faden- 
ende (36) aufgrund des dritten Signals (S3) zeitver- 
zogert auf eine bestimmie Lange abgeschnitten 
und fiir den Ansetzvorgang vorbereitet wird. 45 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Fadenende (36) mittels eines 
Schleifelementes vorbereitet wird. 

1 1- Verfahren nach einem der Anspruche 5, 7 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daQ mittels eines Fuhler- 50 
elementes zur Fadenerkennung im Fadenspeicher 
(31) das Saugrohr (28), der Fadenspeicher (31) und 
weitere Bedienungselemente in ihre jeweilige Ru- 
hestellung zuruckgefiihrt werden. 
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